PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 100 na profily skrz plech

Termin

16.KT/2026

Dodavatel

Svarovaci prace provedl

Svarecsky dozor

PROWELD STUD WELDING

s.r.o.

Bc. Michal Karas, IWT
Ing. David Pospisil, IWE

Bc. Michal Karas, IWT
Ing. David Pospisil, IWE

Dodavatel svarovaciho stroje Bolte GmbH
Vijrobce sprahovacich trnii Bolte GmbH
Typ svarovaciho stroje a pistole POWER PACKAGE

2 x PRO-I11300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné
parametry svarovactho stroje a

Svarovact proud: 2.100 A
Svarovaci ¢as: 1.500 msec

pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm
Elektro pripojeni 63 A
Prodlouzenti sit. kabelace cca 40
Rozmeér privarovaného trnu SD 16 x 100 S235




Nastavené parametry Svar. proud: 1.330 A

Svarovaci ¢as: 950 msec

Predsazent trnu: 7,5 mm
Zdvih: 4,0 mm

Vyhodnocovac stroje: Svar. proud: 1.373 A
Svar. ¢as: 998 msec
Predsazenit trnu: 7,4 mm
Zdvih: 4,0 mm
Hloubka pruvaru: 5,9 mm

Prodlouzenti kabelace Svarovaci: 1o m
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Postup provadéni a hodnoceni

Nastaveni strojea | Nastavent stroje dle prednastavenych
pistole svarovacich parametrit ulozenych
v software, svarovaci ¢as upraven na
privarovani skrz plech, tedy 950 msec.
Nastavent predsazeni a zdvihu jsme
zvysili, protoze mame odzkouseno, zZe to
Junguje. Predsazeni pred keramicky
krouzek cca 7,5 mm, zdvih 4,0 mm.
Vyhodnocovac stroje ukazoval
predsazeni 7,4 a zdvih presné 4,2 mm.

Predvyrobni/Vyrobni | Vzhledem k tomu, ze nebyl nachystan
zkousky zkusebni profil, pirivarili jsme trny na
proni profil konstrukce. Trn jsme
ohybali a ten se nakonec vylomil ze
svaru. Proto jsme zvysovali délku
svarovactho ¢asu, viz. vyse.
Nasledné jsme privarili cca 20 ks trnii,
které jsme detailnéji kontrolovali.
Bohuzel tento postup musime
praktikovat vétsinou na stavbach,
protoze nemame k dispozici zkusebni

profil.

Zemnici kabelace Zemnici klesté jsme upinali na obou
stranach profilu na trny a kde to bylo
mozné primo na profil, na kterém se
svarovalo.

Priibeh a problémy pri | Svarovani probihalobez problémai.
svarovdni Problémy s prelozenim dvou a vice
plechiu nebyly, protoze plech byl tl. 0,8
mm a to umoznuje bezchybné
svarovant i pri prelozent 2 plechaui.
Navic plechy byly cisté a celkové velmi
dobre polozené.
V péti pripadech byla tavenina nizka,




Kontrola
svarii/pevnost

Opatreni k naprave

proto jsme trny odstranili a privarili
nové.

Ostatni svary v poradku s uzavirenou
taveninou kolem pruméru trnu.

U vsech privairenych svorniku byl
odstranén keramicky krouzek a
provedena vizualni kontrola a
prstencova zkouska, tedy kontrola
poklepem kladivem (CSN EN ISO
14555). Trny jsou spravné privareny,
pokud po uderu kladivem ,,zvoni“.

V pripadé vadnych svaru (porovitost,
neuplny nebo nerovnomérny vyronek,
neprijjatelna prstencova zkouska, délka
trnu po privareni mimo stanovenou
délku) musi byt na tomto trnu
provedena zkouska ohybem (15°).
Nesmi dojit k vylomenti trnu.

Opatrent k napravé bud’ odstranéni a
opakovanti privarent svorniku nebo
oprava vhodnou svarovacit metodou.
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